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Finft vfilnursartinft Oberflache a p fWpi5.»nd6r. mit ftiner Zurichtunq versfthener Traqer und 

Verfahren zur He rg^^^'lnnq desselben 

Die Erfmdung betrifft einen eine veloursartige. felnfaserige Oberflache 
aulweisenden Trager. insbesondere ein Narbenleder mit einer die Oberflache bildenden 
geschliffenen Narbenseite. ein Spaltleder mit geschliffener Oberflache. Oder ein 
synthetisches Veloursmaterial mit einer aus Mil<rofasem bestehenden OberflSche. wobel 
die veloursartige Oberflache uber eine Verbindungsschicht mit einer auf einer Unteriage 
gesondert hergestellten. gegebenenfalls aus mehreren Schlchten bestehenden 
Zurichtung verbunden 1st. Femer betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung elnes 
derartigen Tragers. 

Es 1st bereits bel<annt. einen Trager mit einer aus einer wasserigen 
Kunststoffdispersion gebildeten Zurichtung zu versehen, die Ober eine 
Verbindungsschicht mit der Oberflache des Tragers vert)unden ist. So ist beisplelsweise 
aus der DE 3720776 A1 ein Leder mit einer Abdeckschlcht bekannt geworden. die fiber 
eine Ausgleichsschicht vollfl§chlg mit der OberflSche des Leders veriiunden ist 

Die DE 19510240 A1 offenbart glelchfails einen mit einer Zurichtung versehenen 
Trager. wobel die Zurichtung aus einer AuBenschicht und aus einer vollflachig mit der 
Oberflache des Tragers verbundenen Zwischenschlcht besteht. 

Die DE 29812075 U1 beschreibt ein Leder, das mit einer Zurichtung versehen ist, 
die fiber eine VertJindungsschlcht mit der Nartjenselte des Leders vertjunden ist 

Die EP 105046 A2 offenbart glelchfails ein mit einer Zurichtung versehenes Leder. 
Die Zurichtung wlrd hierbel auf einer Unteriage aus Slllkonkautschuk durch Aufspriihen 
einer PolyurethanlSsung heigestellt und trocknen gelassen. sodass ein Film geblldet wlrd. 
AnschlleBend wild eine Kunststoffdispersion auf diesen Rim aufgebracht und danach auf 
die noch nasse Kunststoffdispersion die Oberflache des Leders aufgelegt urid einer 
Dmck- und Warmebehandlung ausgesetrt. derart. dass ein Tell der Kunststoffdispersion 
seitllch herausgequetscht wire!. Dadurch erfbigt. wie auch bel alien anderen bekannten. 
mit einer Zurichtung versehenen Tragem. eine vollfiaqhige Vertjindung zwischen der 
Trageroberflache und der Zurichtung, wobel man der Ansicht war. dass eine derartige 
vollflachlge Veriaindung ffir eine gute Haftung der Zurichtung auf dem Trager notwendig 
ist Nachtelllg Ist Jedoch bel einer derartigen vollfl§chlgen Verbindung. dass dadurch die 
Wasserdampf- und Luftdurchlasslgkeit des mit der Zurichtung versehenen Tragers 
ertieblich verringert wlrd. Aullerdem tritt bel dlesem und auch bel anderen bekannten 
Verfahren der Nachteil auf, dass sich zwischen dem Trager und der auf der Unteriage 



befindlichen Zurichtung haufig storende Luflelnschlusse bilden. Diese konnen zwar durch 
Verwendung von Val<uumpressen reduziert. aber nicht vollstandig verhindert werden. 

Bei Venfl/endung eines mit einer Zurichtung versehenen TrSgera In der 
Fahrzeugindustrie. aber auch fur die Herstellung von Schuhen. wird gefordert. dass 
bestimmte Parameter vor allem auch hinslchtlich dieser Wasserdampf- und 
Luftdurchlassigkeit erfullt sind. damit beispielswelse bei Venvendung fOr 
Kraftfahrzeugsitze eine Durchluftung erfolgt und bei Verwendung fiir Schuhe auftretender 
SchweiR aufgenomnnen und in der Folge an die Umgebung abgegeben wird. AuBerdem 
soil bei Venvendung eines solchen Tragers fiir die Innenausstattung von Fahrzeugen 
vermleden werden. dass durch das im Inneren der Fahrzeuge entstehende 
Kondenswasser Feuchtigkeit gebildet wird, die nicht entweichen kann und die in der Foige 
zur Schimmelbildung fiihrt. Vieifach werden daher fiir den Sitzbereich von 
Kraftfahrzeugsitzen perforierte Leder venA^endet, durch welche die erforderiiche 
Wasserdampf- und Luftdurchlassigkeit gewahrieistet ist. Die Perforationen sind jedoch In 
unerwQnschter Welse sichtbar. und es besteht die Gefahr. dass sich Schmutzpartikel In 
den Perforationen festsetzen. 

Die vorllegende Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt. die Nachteile der 
bekannten Anordnungen zu vermeiden und einen mit eIner Zurichtung versehenen Trager 
zu schaffen. welcher nicht nur die erforderiiche Luft- und Wasserdampfdurchlassigkeit 
aufwelst. sondem auch die gewQnschte Weichheit und eine extrem hohe Abriebfestigkeit 
besitzt. sodass die Insbesondere in der Fahrzeugindustrie fQr die Innenausstattung 
notwendlgen Parameter erfOlit sind. wobei dennoch eine gute Haftung zwischen der 
Zurichtung und dem Triger slchergestellt ist. Zur Losung dieser Aufgabe schlagt die 
Erfindung vor. dass die Verblndungsschlcht lediglich partieli auf der veloureartigen 
Oberflache des TrSgers vorgesehen ist. so dass das Vertjindungsmaterial keine 
zusammenhangende Schlcht blldet. Oberraschendenvelse hat sich gezeigt, dass in 
diesem Fall eine hinrelchende VerWndung zwischen eIner veloursartigen Oberflache 
eines Tragers und der Zurichtung gegeben Ist, wobei aber die Luftdurchlassigkeit fast 
vollstandig und die Wasserdampfdurchlassigkeit zu zlri«a 60 % erhalten bleibt. Zwischen 
den einzelnen Stellen, die von der Verblndungsschlcht bedeckt sind, bilden sich namlich 
HohlrSume. durch welchen eine Wasserdampf- und Luftdurchlassigkeit gewahrieistet ist. 

Besonders vorteilhaft ist es. wenn die Verblndungsschlcht zum GroBtell im oberen 
Bereich der felnen Fasem bzw. feinfaserlgen FaseribQschel der Oberflache vorgesehen 
ist. sodass die Hohlraume zwischen diesen Fasem bzw. FaserbQscheIn zumindest im 
unteren Bereich von der Vert)indungsschlcht freigehalten sind. und somit dort kleine 
Luftkammem gebildet werden. 



Zweckmafiig ist es. wenn die Verbindungsschicht aus einer verfestlgten. 
wasserigen. vorzugsweise vemetzten Kunststoffdisperslon. insbesondere aus einer 
elastomeren Poyester-Polyurethandispersion besteht. Nach ihrer Verfestlgung hat die aus 
einer solchen Dispersion bestehende Verbindungsschicht einen sehr niedrlgen 
Enweichungspunkt. vor allem. wenn sie noch zwischen 2 % und 10 % Wasser enthalt. 
wobei sie sich aber im abgekiihlten Zustand schon trocken anfuhlt. EIne derartige 
Verbindungsschicht gewahrieistet einerseits eine gute Verbindung rwlschen der 
Trageroberflache und der Zurichtung. stellt jedoch sicher. dass sie nicht tief in die 
Zwischenraume zwischen den Fasem bzw. Faserbuschein an der Trageroberflache 

eindringt. und Ist. wenn sie vemetzt Ist. hitzebestandig. 

Vorteilhaft ist es. wenn die Kunststoffdisperslon kiebrig wirkende Zusatzstoffe. 

beispielsweise weiche Harze oder weiche Polymere. insbesondere Acrylate. enthalt. 

durch weiche die Kiebewlrkung einer bereits teilweise verfestlgten Dispersion veitoessert 

wird. 

Gemaii einem welteren Merkmal der Erfindung kann die Kunststoffdisperslon 
Mikrohohikugein enthalten. die an der veloursartigen Oberflache des Tragers kleine. Im 
Inneren ein Gas enthaltende Tropfchen bilden und sIch an den Kuppen der von der 
veloursartigen Oberflache des Tragers abstehenden Fasem bzw. FaserbQscheIn 
festsetzen und so ein welteres Eindringen der aufgebrachten Kunststoffdisperslon in den 
unteren Bereich der Zwischenraume zwischen den Fasem bzw. FaserbQscheIn 
verhlndem. Nach dem Aufbringen der gesondert hergestellten Zurichtung verblnden sIch 
diese ein Gas enthaltenden TrSpfchen mit der Zurichtung. wobel die ledlgllch partiell 
vorhandene Verbindungsschicht besonders viele. sehr kleine Luftkammem enthalt. da 
zwischen den gasgefullten Tropfchen viele kleine Hohlrfiume entstanden sind. 

Weiters ist es von Vortell. wenn die Kunststoffdisperslon. vorzugswelse aus 
Kunststoff bestehende. Partlkel unterschledlicher GrSBe und/oder DIchte enthalt. Die 
Beimengung derartiger ParHkel unterstOtzt die Blldung klelner TrSpfchen auf der 
Oberflache des Tragers. so dass kelne zusammenhangende Verbindungsschicht entsteht. 
Die spezifisch schweren Partlkel landen insbesondere bel einem durch SprQhen 
erfolgenden Auftragen der Kunststoffdisperslon frviher und die spezifisch lelchteren 
Partikel spater als die Kunststoffdisperslon selbst auf der veloursarOgen Oberflache des 
Tragers und sInd von einem dQnnen Film der Kunststoffdisperslon ummantelt. Sie 
verhlndem das tiefe Eindringen der Kunststoffdisperslon In die Zwischenraume zwischen 
den Fasem und tragen dazu bel. dass sich die durch die Partikel angerelcherte 
Verbindungsschicht Qbenwiegend auf der Oberflache des Tragers bildet. 

Das erfindungsgemaue Veriahren zur Herstellung elnes mit einer an seiner 
veloursartigen. felnfaserigen Oberflache mit einer Zurichtung versehenen Tragers. wobel 



die gegebenenfalls aus mehreren Schichten bestehende Zurichtung zunachst auf einer 
Unterlage hergestellt und anschlieUend auf die Oberflache des Tragers ein 
Verbindungsmaterial in flusslger Form aufgebracht und der Trager mit der Zurichtung 
durch Verfestigen des Verbindungsmateriales zur Bildung der Verbindungsschicht durch 
Anwendung durch Druck und Wamie verbunden wird, besteht im Wesentlichen darin, 
dass das Verbindungsmaterial so aufgebracht wlrd. dass auf der veloursartigen 
Oberflache ledlglich partlell eine Verbindungsschicht gebildet wlrd. Das 
Verijindungsmaterial setzt sich dabei In der Hauptsache an den Kuppen der von der 
veloursartigen Oberflache abstehenden Fasern bzw. FaserbQscheIn ab, sodass zwischen 
diesen Fasern bzw. Faserbuschein vor allem Im unteren Berelch Hohlraume entstehen. 
durch welche die Luft- und Wasserdampfdurchlasslgkeit wesentlich verbessert wlrd und 
trotzdem, wie die Erfahrung gezeigt hat, eine gute Verblndung zwischen dem Trager und 
der Zurichtung gewahrielstet ist. 

EIn derartlges Aufbringen des Verblndungsmaterials Ist auf verschiedene Welse 
mSgllch. So kann erflndungsgemail das Verbindungsmaterial mittels einer an ihrer 
Oberflache VerHefungen. belspielswelse Perforationen, aufwelsenden rotierenden 
Trommel oder Waize aufgebracht werden. Bel Venwendung einer perforierten Trommel, 
wie sie belspielswelse far eIn Slebdmckverfahren herangezogen wlrd. erfolgt das 
Auftragen des Vert)indungsmateriales ledlglich an jenen Stellen. wo sich Perforationen 
beflnden. sodass nur dort eine Vert)indungsschlcht gebildet wlrd. Es kann auch eine mit 
der Fortbewegung des TrSgers gleichiaufende. an Ihrem Umfang mit einer Rasterung 
versehene oder eine netzfSmilge Struktur aufweisende WaIze fur die Aufbringung des 
Verbindungsmateriales herangezogen werden. SchlleBllch kann das Aufbringen des 
Vertjindungsmateriales mittels einer SpritzdOse erfolgen. wobel der Dusenabstand von 
der Oberflache des TrSgers und die Dusenoffnung so ge^^ahlt werden. dass an der 
Trageroberflache eine VIelzahl kleiner. Qben^vlegend nicht zusammenhangender 
TrBpfchen gebildet werden. die somit kelnen zusammenhangenden Film ergeben. sodass 
auch In diesem Fall die Verfjlndungsschlcht ledlglich partlell an der TrSgerobferfiache 
vorhanden ist. Durch die SprOhlufl. den Sprilhdruck und die VlskositSt des 
Verbindungsmateriales kann die TrSpfchenblldung zusatzllch gesteuert werden. 

SchlleBllch Ist es mSgllch, ein Verbindungsmaterial zu venwenden, das. 
vorzugsweise aus Kunststoff bestehende. Partikel unterschledlicher Grofte und/oder 
DIchte enthait. durch welche an der Trageroberflache eine unregelmaBige, poren- oder 
netzartige Struktur entsteht So konnen belspielswelse der Kunststoffdlsperslon 
Mikrohohlkugein belgemengt werden. die eine geringe Dichte aufwelsen und die sich an 
den Kuppen der Fasern bzw. Fasert)Qndel der veloursartigen Oberflache festsetzen und 



eln Eindringen des Verbindungsmaterials in die Zwischenraume zumindest teilweise 

verhindern. , ^. ^. 

Eine weitere IVloglichkeit. an der veloursartigen Oberflache des Tragers led.glich 
parUeii eine Verbindungsschicht aufzubauen. besteht darin. diese Oberflache pH-ma(lig 
so auszurusten. dass die das Verbindungsmaterial bildende. einen anderen pH-Wert 
aulweisende Dispersion bereits bei einem Kontakt mit dieser Oberflache koaguliert. 
wodurch eine nicht zusammenhangende Verbindungsschicht gebildet wird. • 

Vorteilhaft ist es. wenn eln Verbindungsmaterial venwendet wird. welches eInen 
Vemetzer enthalt. Eln derartiges Verbindungsmaterial ist zunachst auch nach elner 
zumindest teilweisen Verfestigung zumindest unter Warmeeinwirkung klebrig. 
gewahrieistet jedoch nach Wirksamwerden des Vernetzers eine dauerhafte. hitzefeste 
Verbindung zwischen der Zurichtung und dem Trager. 

Gemali einem bevorzugten Verfahren wird der TrSger belm Aufbringen des 
Verbindungsmaterials envarmt. sodass dadurch eine rasche. zumindest teilweise 
Verfestigung dieses Verbindungsmaterials erfolgt. noch bevor dieses In den unteren 
Bereich der Hohlraume zwischen den Fasem bzw. FaserbQscheln eindringt und diese In 
unenwunschter Weise ausfullt. 

Wie bereits enwahnt. wird die Zurichtung. wie bekannt. zunachst gesondert auf 
elner Unterlage hergestellt und anschlieaend uber eine Verbindungsschicht mlt dem 
Trager verbunden. Zweckmadig wird hierbei zur Blldung zumindest elner Schlcht. nSmllch 
der AuBenschicht. der Zurichtung eine wSsserlge Kunststoffdisperslon auf eine erv^rmie 
Unteriage. beisplelsweise eine Silikonunterlage oder eln Trennpapier. aufgettBgen und 
zumindest teilweise verfestigen gelassen. Besteht die Zurichtung aus zwel Schlchten. so 
wird zur Bildung der zweiten Schlcht auf die auf der Unteriage befindllche erste Schlcht 
eine weitere wasserige Kunststoffdisperslon aufgetragen und einem Trocknungsprozess 
unterzogen. In diesem Fail Ist es vorteilhaft. wenn die die zwelte Schlcht bildende 
Kunststoffdisperslon Komponenten der die erste Schlcht blldenden Kunststoffdisperslon 
und Komponenten des Verbindungsmaterials enth§lt. Durch diese Ausbildung verbindet 
sich die zweite Schlcht nicht nur mechanlsch. sondem auch chemlsch mit der ersten. die 
AuBenseite der Zurichtung blldenden Schlcht und mlt dem partiell aufgetragenen 

Verbindungsmaterial. 

Von Vortell ist es. wenn die gesondert hergestellte Zurichtung erst nach 
Verfestigung und AbkQhIung des auf den TrSger aufgebrachten Verbindungsmateriales 
mlt dem Trager zusammengebracht wird. wodurch die ledlglich partleile Vertellung des 
Verbindungsmaterials auf dem Trager sichergestellt ist. Erst im Anschluss daran wird der 
mit der Zurichtung versehene TnSger zusammen mit dem Verbindungsmaterial auf eine 
Temperatur von mindestens 40 "C enwamit und dabel oder kurz damach wahrend elner 



kurzen Zeit von weniger als 10 Sekunden einem Druck von weniger als 2,5 kg/cm^ 
vorzugsweise von weniger als 1 kg/cm^ ausgesetzt. Durch die Erwarmung wird die 
Klebrigkeit des Verblndungsmateriales eitiolit und die Verbindung verbessert. Durch die 
Ausubung des erwahnten Druckes in dieser Zeitspanne wird sichergestellt, dass die 
Zwischenraume zwischen den Fasern bzw. den FaserbUschieIn nicht oder zumlndest nur 
unwesentlicli vom Verbindungsmaterial ausgefullt werden, aber dennoch eine sichere 
Verbindung zwischen Zurichtung und Trager gewSlirleistet ist. Wenn das 
Verbindungsmaterial kelne Feuchtigkeit mehr enthalt, sollte die Temperatur bei der 
Druckausubung mindestens 60 betragen. 

Die einzige Zeichnungsfigur zelgt in stark vergrofterter Darstellung einen 
Querschnitt durch einen erfindungsgemalien, mit einer Zurichtung versehenen Trager. 

Der Trager 1, von welchem in der Zeichnung lediglich der obere Bereich 
dargestellt ist. besteht aus einem Narben- oder Spaltleder oder aus einem synthetlschen 
dreidimensionalen Vlies aus Mikrofasem. wobei in diesem Fall die Hohlraume zwischen 
den das Vlles bildenden Fasern mit einem koagulierten thermoplastischen Polyurethan 
ausgefQIlt sind. In Jedem Fall weist der TrSger 1 eine veloursartlge Oberflache 2 auf, die 
be! Venwendung eines Narbenleders von der geschliffenen Narbenseite. bei Verwendung 
eines Spaltleders von der felngeschliffenen Zurichtungsseite und bei Venwendung eines 
Vlleses von den abstehenden Mikrofasern gebildet ist. Von dieser Oberflache stehen 
Fasem bzw. FaserbQschel 3 ab, zwischen welchen Hohlraume 4 frelgehalten sInd. Die 
Oberflache 2 ist mit einer, gegebenenfalls aus zwel Schichten bestehenden. porosen 
Zurichtung 5 versehen, die aus einer auf einer Unterlage aufgebrachten und durch 
Enwarmung derselben verfestigten Kunststoffdispersion gebildet Ist. Unabhangig davon. 
ob die Zurichtung 5 aus einer oder aus zwel Schichten besteht. weist die Zurichtung 5 
eine Porenstruktur auf, wobei die durchgangigen Poren dieser Zurichtung In der 
Zeichnung nicht dargestellt sInd. Die Porenstruktur ist leicht feststellbar, wenn man die 
Zurichtung mechanisch oder durch chemische Mittel vom TrSger 1 lost und dann bei 
leichter Dehnung gegen eine Lichtquelie halt 

Die Vertjindung der Zurichtung 5 mit der Oberflache 2 des Tragers 1 erfolgt Qber 
eine Verblndungsschicht 6, die. wie die Zeichnung zelgt. lediglich partiell, und zwar vor 
allem im Bereich der Kuppen der Fasem bzw. FaserbQschel 3 angeordnet ist, sodass die 
Zwischenraume 4 zwischen diesen Fasem bzw. FaserisQschein Im Wesentiichen 
frelgehalten sind. Dadurch entsteht eine hohe Luft- und Wasserxiampfdurchlassigkeit, 
welche noch dadurch verbessert wird. dass belm Beiasten des mit einer Zurichtung 5 
versehenen erfindungsgemaBen Tragers 1 ein Pumpeffekt entsteht. 

Wie die den Erfindungsgegenstand im Schnitt stark vergrtiBert dargestellte 
Zeichnung deutlich zeigt. befindet sich die Verblndungsschicht 6 Im wesentiichen auf der 



veloursartlgen Oberflache 2. die das charakteristische Bild eines geschliffenen Spalt- 
Veloursleders aufweist. welches vor der Anbringung der Zurichtung uber einen 
sogenannten „Schreibeffekt" verfugt. Die Verbindungsschlcht 6 konzentriert sich auf den 
oberen Berelch und teilweise auf den seitlichen Bereich der Fasem bzw. Faserbuschel 3. 
wobel am Boden der Zwischenraume 4 zwischen diesen Fasem bzw. FaserbOscheIn 3 
allenfalls lediglich eine geringe Menge der Verbindungsschicht 6 angeordnet ist. die aber 
mit der im oberen und seitlichen Bereich der Fasem befindlichen Verbindungsschlcht 
nicht zusammenhangt. so dass dazwischen Luftkammem entstehen. 

Bei Venwendung von geschliffenem Narbenleder Oder von geschliffenem 
koaguliertem Vlles aus MIkrofasem als Trager 1. dessen Oberflache 2 vor dem 
Aufbringen der Zurichtung & einen sogenannten „Schreibeffekt- aufweist. sind die Fasem 
bzw. Faserbuschel 3. welche den Velourseffekt ausmachen. sehr fein und kurz und 
demzufolge auch die Luftkammem im mit der Zurichtung versehenen Trager 1 kleiner. 

Bel derartigen Tragem 1 mit feinen und kurzen Fasem hat es sich als 
besonders vortellhaft enwiesen. wenn die Verbindungsschicht 6 durch AufsprOhen eines 
Verbindungsmateriales auf die Oberflache 2 des Tragers 1 aufgebracht wird. well hierbel 
trotz der feinen und kurzen Fasem bzw. FaserbQscheln 3 noch eIne ausrelchende Zahl 
von Luftkammem gebildet wird und auch erhalten blelbt und somit kein 
zusammenhangender Film einer Verbindungsschicht 6 entsteht. In diesem Fall Widen 
sich nicht nur kleine Luftkammem im unteren Bereich der Hohlr§ume 4 zwischen den 
Fasem bzw. FaserbQscheln 3. sondem auch zwischen den verfestlgten Tr5pfchen, die 
sich im wesentlichen an den feinen Fasem ansetzen. Nach dem Wamiverpressen 
verbinden sich zwar einlge der getrockneten TrSpfchen mitelnander. wobel jedoch 
dennoch bei dem enwShnten Druck und der enfl/Shnten Temperatur kein 
zusammenhangender Film einer Verbindungsschicht gebildet wird.. 

Insbesondere bei Venwendung einer Verbindungsschicht. die Im 
Wesentlichen aus elastomeren Polyester-Polyurethandlsperstonen besteht. die eIne sehr 
niedrigen Enweichungspunkt aufweisen und dabel stark kleben. wird sichergestellt. dass 
auch bei lediglich partleller Anordnung der Verbindungsschicht 6 eine untrennbare 
Verbindung zwischen dem Trager 1 und der Zurichtung 5 gewahrleistet ist 

Der erfindungsgemSB ausgebildete. mit einer Zurichtung versehene Trager welst 
bei einer Starke bis zu 1.6 mm eine solche Luftdurchl§sslgkeit auf. dass Lufl auch mit 
geringem Druck. beisplelswelse durch Hindurchblasen der Atemlufl. durch dieses Matenal 

hindurchgedriickt werden kann. 

Bei der erfindungsgemSBen Ausbildung des mit einer Zurichtung versehenen 
Tragers werden auch alle Parameter erfullt. die beisplelswelse In der Fahrzeugindustrie 
fGr die Innenausstattung von Fahrzeugen verlangt werden. Vor allem werden auch bei 



cjem besonders strengen Abtriebtest nach DIN53109PA-N106 mit einem Reibrad CS10 
von 500 Zyklen trocken. die verlangten Werte urn das funffache ubertroffen. Die Haftung 
zwischen der Oberflache 2 und der Zurichtung 5 liegt immer (iber 6 N/cm. 

Die erfindungsgemaden Leder sind auch von der Oberflache her saugfahig; wenn 
man einen Tropfen Wasser darauf macht, zieht dieser in weniger als 5 Minuten ein. 



Anspruche 



1 Eine veloursartige. feinfaserige Oberflache (2) aufweisender Trager (1). 
insbesondere Narbenleder mit einer die Oberflache (2) bildenden geschliffenen 
Narbenseite. Spaltleder mit geschliffener Oberflache (2). Oder synthetlsches 
Veloursmaterlal mit einer aus Mikrofasern bestehenden Oberflache (2). wobe. die 
veloursartige Oberflache (2) uber eine Verbindungsschicht (6) mft einer auf einer 
Unterlage gesondert hergestellten. gegebenenfalls aus mehreren ScWchten bestehenden 
Zurichtung (5) verbunden ist. dadurch gekennzeichnet. dass die Verbindungsschicht (6) 
ledigllch partiell auf der veloursartigen Oberflache (2) vorgesehen 1st. 

2 Trager nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungsschicht 
(6) zum Groliteil im oberen Bereich der feinen Fasem bzw. felnfaserigen FaserbQschel (3) 
der Oberflache (2) vorgesehen ist. 

3 Trager nach Anspruch 1 oder 2. dadurch gekennzeichnet. dass die 
Verbindungsschicht (6) aus einer verfestigten. wasserigen. vorzugswelse vemetzten 
Kunststoffdlspersion. insbesondere aus einer elastomer^n Polyester- 
Polyurethandispersion, besteht. 

4 Trager nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet. dass die Kunststofl'disperslon 
klebrig wirkende Zusatzstoffe. beisplelsweise welche Harze oder weiche Polymere. 
Insbesondere Acrylate, enthalt. 

5. Trager nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet. dass die Kunststoffdlspersion 
Mikrohohlkugeln enthalt 

6 Trager nach Anspruch 3. dadurch gekennzeichnet. dass die Kunststoffdisperston. 
vorzugswelse aus Kunststoff bestehende. Partikel verschtedener Gr6lle und/oder Dichte 
enthalt. 

7 Verfahren zur Herstellung eines an seiner veloursartigen. felnfaserigen Oberflache 
(2) mit einer Zurichtung (5) versehenen TrSgers (1), wobel die gegebenenfalls aus 
mehreren Schichten bestehende Zurichtung zunachst auf einer Unteriage hergestellt und 
anschlledend auf die Oberflache (2) des Tragers (1) ein Verblndungsmaterial in flusslger 
Fomi aufgebracht und der Trager (1) mit der Zurichtung (5) zur Bildung der 
Verbindungsschicht (6) durch Anwendung von Druck und Wanrie vertjunden wird, 
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dadurch gekennzeichnet, dass das Verbindungsmaterial so aufgebracht wird, dass auf 
der veloursartigen Oberflache (2) des Tragers (1) lediglich partiell eine 
Verbindungsschicht (3) gebildet wird. 

8. Verfahren nach Anspmch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Verbindungsmaterial mittels einer an ihrer Oberflache Vertiefungen, beispielsweise 
Perforationen, aufweisenden, rotierenden Trommel oder Waize aufgebracht wlrd, 

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Verbindungsmaterial mittels einer SpritzdCise aufgebracht wird, wobel der Dusenabstand 
und die Dusenoffnung so gewahit werden, dass auf der Oberflache (2) des Tragers (1) 
eIne Vielzahl kleiner, uberwiegend nicht zusammenhangender TrSpfchen gebildet wird. 

10. Verfahren nach Anspruch 7, 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Verbindungsmaterial verwendet wird, das, vorzugswelse aus Kunststoff bestehende, 
Partikel unterschiedlicher GroUe und/oder Dichte enthalt. 

11 Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein 
Verbindungsmaterial venA^endet wird, welches einen Vemetzer enthalt. 

12. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Oberflache (2) des Tragers (1) pH-maBIg so ausgerustet wird, dass das einen anderen 
pH-Wert aufweisende Verbindungsmaterial bereits bei einem Kontakt mit dieser 
Oberflache koagullert. 

13. Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass der 
Trager (1) befm Aufbringen des VerbJndungsmateriales enA^armt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass zur Blldung zumindest 
einer Schicht der Zurichtung (5) eine wasseriger Kunststoffdispersion auf eIne erwarmte 
Unteriage, beispielsweise eine Silikonunteriage oder ein Trennpapier aufgetragen und 
zumindest teilwelse verfestigen gelassen wird. 

15. Verfahren nach Anspruch 7 und 14, dadurch gekennzeichnet, dass auf die auf der 
Unteriage befindliche erste Schicht zur Blldung einer zweiten Schicht eIne weltere 
wassrige Kunststoffdispersion aufgetragen und einem Trocknungsprozess untenzogen 
wird. 



16 Verfahren nach Anspruch 14 und 15. dadurch gekennzeichnet. dass die die zwerte 
Schicht bildende Kunststoffdispersion Komponenten der die erste Schicht blldenden 
Kunststoffdispersion und Komponenten des Verbindungsmateriales enthalt. 

17 Verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 16. dadurch gekennzeichnet. dass die 
gesondert hergestellte Zurichtung (5) nach Verfestigung und AbkOhlung des auf den 
Trager (1) aufgebrachten Verbindungsmateriales mit dem TrSger (1) zusammengebracht 

wird. 

18 verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 17. dadurch gekennzeichnet. dass der 
mit der Zurichtung (5) und dem Verbindungsmateriai versehene TrSger (1) e.ner 
Temperatur von mindestens 40 »C. und wenn das Verbindungsmateriai kelne Feuchtlgkert 
mehr enthalt. einer Temperatur von mindestens 60 "C. ausgesetzt wlrd. 

19 verfahren nach einem der Anspruche 7 bis 18. dadurch gekennzeichnet. dass der 
mit der Zurichtung (5) und dem Verbindungsmateriai versehene TrSger (1) wahrend e.ner 
kurzen Zeit von weniger als 10 sec einem Druck von weniger als 2.5 kg/cm . 
vorzugsweise von weniger als 1 kg/cm^ ausgesetzt wlrd. 



Wien. am 24. November 2003 

Phillpp Schaefer 



"*"vertretendurch: 




DipLlfigl^'nife^iLDHACK 
DIpl.-lng. Dr. GerharcTUBLLINEK 



Zusammenfassung: 

Urn bel einem Trager (1). dessen veloursartige, feinfaserige Oberflache (2) uber 
eine Verbindungsschicht mit einer gesondert hergestellten Zurichtung (5) verbunden ist, 
die Luft- und Wasserdampfdurchlasslgkeit zu erhohen, ohne dass die erforderliclien 
mechaniscfien Eigenschaften verringert werden, ist erfindungsgemali die 
Verbindungsschicht (6) lediglich partiell auf der veloursartigen Oberflache (2) vorgesehen. 
(Fig.1) 
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